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Forfarande och anlaggning for framstailning av skivlika fiber- 
armerade produkter 

Uppfinningens bakgrund 

Uppfinningen avser ett forfarande och en anlaggning f6r framstall- 
5 ning av en skivlik fiberarmerad komposit produkt f6r att anvandas som bygg- 
nads- ellerforpackningsmaterial. 

Fiberarmerade skivlika komposita produkter for att anvandas som 
byggnads- ellerforpackningsmaterial ar kanda. De kan ha ett skyddande Over- 
drag som i vissa fall samtidlgt ger produkterna ett angenamare utseende. 

10 Problemet med kanda fiberarmerade komposita produkter ar att de- 

ras framstailning ar komplicerad. Dessutom blir de latt paverkade av fukt och 
temperaturfOrandringar, vilka medf6r formfSrandringar hos produkterna. De 
framstallningsforfaranden som i detta sammanhang ar kanda kraver hog kapi- 
talinvestering samt stora produktionsmangder. Dartill har slutprodukten, d.v.s. 

15 den fiberarmerade komposita produkten, stora fuktrorelser. Ett kant forfarande 
for framstailning av fiberarmerade komposita produkter, sasom spanskivor, ar 
framstailning medelst en dubbelbaltpress (double belt press). Dubbelbaltpres- 
sen ar en mycket stor anlaggning i vilken anvands h5ga tryck, typiskt ca 30 
bar, och h6ga temperaturer, typiskt 150 - 200 grader Celsius. Anlaggningens 

20 investeringskostnader och driftkostnader ar hoga. Dartill behover anlaggningen 
ett stort utrymme. 

Kort redogorelse for uppfinningen 

Foreliggande uppfinning har som syfte att astadkomma ett forfaran- 
de och en anlaggning medelst vilka kostnaderna for framstailning avfiberarme- 

25 rade skivlika produkter fas tied sa att produktionen blir ekonomiskt I6nsam 
bade for stora och sma produktionsmangder, vilka produkter typiskt Sr avsed- 
da for anvandning inom byggnads- och f6rpackningsindustrin och vilka produk- 
ter konkurrerar med tavlande produkter for samma anvandning. Harvld har 
uppfinningen ocksa som syfte att astadkomma en formstabil produkt. 

30 F6r detta syfte ar f5r fSrfarandet kannetecknande stegen enligt vilka 

- fibrer bereds till en fibermatta, 

- fibermattan ges en fukthalt pa hogst 5 %, 

- ett skumbildande hardnande bindemedel appliceras i vatskeform 
pa fibermattan sa att fibermattans fibrer blir omgivna av bindemedlet, 
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- fibermattan appliceras pa ett nedre laminat, bindemedlet tillsatts i 
flytande form och fibermattan inklusive bindemedlet transporteras mellan 
namnda nedre laminat och ett ovre laminat mellan nedre och Qvre tryckskivor 
som ar anordnade att rotera andlost pa ovre respektive nedre sidan av ftber- 

5 mattan med bindemedlet sa att fibermattan med bindemedlet transporteras 
med tryckskivornas rotationshastighet, 

- bindemedlet far skumma upp, expandera och hardna mellan 
namnda ovre och undre tryckskivor, varvid blandningen av fibrer och bindeme- 
del samtidigt utsatts for ett tryck pa minst 0,8 bar och hogst 5 bar, och 

10 - det nedre och det ovre laminatet avlagsnas fran den hardnade, fib- 

rer och bindemedel uppvisande produkten. 

Med termeh fibermatta forstas i detta sammanhang allmant en av 
fibrer framstalld konstruktion som bestar ay ett eller flere fiberskikt, vilka var for 
sig kan vara i form av en matta. Ifall fibermattan omfattar flere skikt, t.ex. vid 

15 framstallning av tjockare produkter, kan dessa lampligen vara pa avstand fran 
varandra sa att den fardiga slutprodukten innehaller ett skikt nara vardera ytan 
samt eventuellt ett skikt mellan dessa skikt. Skikten som anvands i tjockare 
produkter behover inte vara av samma densitet. 

Fibermattan bereds foretradesvis av fibrer som uppvisar en fukthalt 

20 pa hogst 8 % och den fardiga fibermattan behandlas att fa en fukthalt pa fore- 
tradesvis hogst 3 % innan bindemedlet appliceras. Fibermattan bor ha en viss, 
relativt lag fuktighet, da man applicerar bindemedel, sasom polyuretan pa fib- 
rema. Harvid vidhaftar bindemedlet starkt vid fibrerna, viket ar viktigt med tan- 
ke pa slutproduktens fysikaliska egenskaper, sasom halifasthet 

25 En slutprodukt med goda fysikaliska egenskaper erhalls da man be- 

reder fibermattan av fibrer som i huvudsak uppvisar en tjocklek av 0,5-0,8 mm 
och en bredd av 0,3-2 mm, varvid atminstone 80 % av fibrerna uppvisar en 
langd pa minst 100 mm. Trafibrer ISmpar sig mycket bra att anvandas och bin- 
demedlet kan foretradesvis vara polyuretan, varvid en formstabil produkt med 

30 goda isoleringsegenskaper erhalles. 

Slutprodukten far onskad tathet och halifasthet genom att bland- 
ningen av fibrer och bindemedel utsatts, da bindemedlet skummar upp, for ett 
tryck av hogst 1 - 2 bar da blandningen transporteras mellan tryckskivorna. 

Forfarandets fordelaktiga utforingsformer finns angivna i bifogade 

35 patentkrav 2-12. 
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Anlaggningen enligt uppfinningen omfattar 

- en inloppsande for att emottaga fibrer som ar omgivna av binde- 

medel, 

- en utloppsande for att ge ut den i anlaggningen framstalida skivlika 
5 fiberarmerade komposita produkten, 

- ett ovre andlost roterande balte som uppvisar ett flertal ovre stod- 
element som ror sig i en ovre andISs bana, och ett undre andlost roterande 
balte som uppvisar ett flertal undre stodelement som ror sig i en undre andISs 
bana, vaivid de ovre stodelementen i ett omrade av namnda ovre andlosa 

10 bana ar anordnade i ett forsta vasentligen plant plan och de undre stodele- 
menten i ett omrade av namnda undre andlosa bana ar anordnade i ett andra 
vasentligen plant plan som ar parallellt med det forsta plana planet, varvid i 
sagda omrade de ovre och de undre stodelementen ar anordnade att transpor- 
tera emellan sig fibrerna som ar omgivna av bindemedlet, 

15 - mataranordningar for att mata ett ovre laminat och ett undre lami- 

nat i namnda omrade salunda, att det ovre laminatet stoder sig i namnda om- 
rade mot de ovre stodelementen och r6r sig med samma hastighet som de 
ovre stodelementen, och det undre laminatet stoder sig i namnda omrade mot 
de undre stodelementen och ror sig med samma hastighet som de undre stod- 

20 elementen, 

- uppsamlingsanordningar for att samla upp det 6vre och det undre 
laminatet fran den i anlaggningen framstalida skivlika komposita produkten, 

- appliceringsanordningar vid inloppsanden for att applicera fibrer 
inklusive bindemedel i flytande form pa det undre laminatet, varvid for anlagg- 

25 ningen ar kannetecknande att stodelementen ar tryckskivor som ar styrda av 
minst tva i aniaggningens langdriktning sig strackande. laggstrackta styrele- 
ment och att anlaggningen omfattar tryckddn for att astadkomma mot tryckski- 
vorna ett tryck pa minst 0,8 bar. 

Det forsta vasentligen plana planet och det andra vasentligen plana 

30 planet som bestams av de ovre respektive de nedre stodelementen behover ej 
vara exakt parallella, utan kan bilda en liten vinkel pa tex. 1-5 grader. 

Anlaggningen kan kallas for en dubbelbalttransportor (double belt 
conveyor). Dubbeltransportorer, som skiljer sig fran fqreliggande anlaggning, 
och for att anvandas for andra andamal ar kanda. Foreliggande uppfinning kan 

35 darfor sagas omfatta anvandning av en dubbeibalttrasportor for framstallning 
av skivlika fiberarmerade komposita produkter. 



Foretradesvis ar matar- och uppsamlingsanordningarna anordnade 
att.transportera det 6vre och det undre laminatet i respektive andlosa banor, 
varvid lamjnaten inte behSver samlas upp. Harvid erhalles en kontinuerligt ar- 
betande anlaggning som kan producera flere langdmeter skivor med anvand- 
ning av endast en mindre mangd laminat som beroende pa produktionsmangd, 
far rotera onskat antal varv i sina respektive andlosa banor. 

Namnda omrade i anlaggningen var skivan blir till, d.v.s. omradet 
som stracker sig fran inloppsanden till utloppsanden, har foretradesvis en 
langd av 5-30 m och en bredd av 1-5 m. 

Foretradesvis omfattar anlaggningen ett antal sprutmunstycken som 
placerats f6r att snabbt och jamnt ge ut onskad mangd bindemedel pa onskat 
omrade ay det undre laminatet. 

FSretradesvis omfattar anlaggningen tryckdon i egenskap av cylind- 
rar. Med hjalp av dessa ges slutprodukten, innan den lamnar anlaggningen, ett 
tryck av 0,8 bar, vilket tryck ger lamplig tathet hos slutprodukten, da bindema- 
terialet ar polyuretan. Slutprodukter av onskad storlek fas genom att skara den 
ur anlaggningen utkommande produkten i onskade storlekar. Onskad tjocklek 
erhalles genom att justera avstandet mellan de 6vre och de under tryckskivor- 
na, for vilket andamal anlaggningens tryckdon foretradesvis ar anpassade. I 
slutprodukten kan viktforhallandet mellan fibrer och bindematerial med fordel 
vara 0,8-2 motsvarande en mangd av 45-67 vikt% fibrer i slutprodukten. Ett 
stort varde f6r viktfSrhallandet strSvas till (d.v.s. hellre narmare 2 an 0,8) for att 
halla ner produktens framstallningskostnader vilka stiger med Okad mSngd 
bindematerial. Viktforhallandet kan vara inom omradet 0,1-4, d.v.s. trafiber- 
mangden ar 10-80 % i slutprodukten. 

. Anlaggningens fordelaktiga utforingsformer ar angivna i bifogade 
patentkrav 15-18, 

Den stOrsta fSrdelen med f6rfarandet och anlaggningen enligt upp- 
finningen ar att de mojliggor ekonomisk framstailning av skivlika fiberarmerade 
komposita formstabila produkter bade i stora och sma produktionsmangder. 
Detta beror pa att bade kapitalkostnadema och driftskostnaderna for anlagg- 
ningen ar sma jamfort t.ex. med anvandning av en dubbelbaitpress, och att i 
produkten ingar en fibermatta. Da produktionsmangderna ar sma behover pro- 
duktionen inte ske dygnet runt. 

Den skivlika fiberarmerade komposita produkten enligt uppfinningen 
ar kannetecknad av att viktfSrhallandet mellan fibrer och bindemedel ar 0,1-4, 



och foretradesvis 0,8-2. F6retradesvis ar fibrerna ar i form av en sammanbun- 
den matta som ar omgiven av bindemedel och bindemedlet ar foretradesvis 
polyuretan. 

Den komposita produktens stdrsta fordelar ar att den ar formstabil 
vilket ar speciellt viktigt for byggnadsmaterial inom byggnadsindustrin, och att 
den har ett b ra styrke/densitet -fSrhallande. 

Kort redogorelse for figurerna 

Uppfinningen beskrivs i det foljande med hjalp av bifogade ritning i 

vilken 

figur 1 visar en skiss av anlaggningen sedd i sidovy, 

figur 2 askadliggSr anlaggningen i figur 1 sedd uppifran 

figur 3 visar anlaggningen i figur 2 sedd enligt skarningslinje Ill-Ill, 

figur 4 visar en detalj av anlaggningen i figurerna 1-3, och 

figur 5 visar schematiskt ett forfarande enligt uppfinningen. 

Detaljerad redogorelse f6r uppfinningen 

Figur 1 visar en anlaggning for kontinuerlig framstallning skivlika fi- 
berarmerade komposita produkter vilka omfattar en fiberkomponent och ett 
bindemedel. Bindemedlet kan eventuellt kallas ett fyllnadsmedel. Fiberkompo- 
nenten utg6rs av en fibermatta av t.ex. traull och bindemedlet ar t.ex. polyure- 
tan som i anlaggningen far skumma upp sa att det hardnar och omfattar gas- 
celler. En produkt innehallande dessa bestandsdelar har goda egenskaper 
med tanke pa att anvandas som byggnadsmaterial, var det kravs god isole- 
ringsformaga, en viss hallfasthet och mattstabilitet under olika fSrhallanden. 
Produkten kan ocksa anvandas till forpackningar samt eventuella andra anda- 
mal. I stailet for traull kan fiberkomponenten t.ex. utgoras av glasfibrer eller i 
princip vilka som heist fibrer som formar ge produkten onskad hallfasthetsdk- 
ning jamfort med att fiberkomponenten helt saknas ur slutprodukten. Slutpro- 
dukten bor saledes innehalla en fiberkomponent. Till och med metallfibrer kan 
tankas att anvandas. Bindemedlet kan forutom polyuretan vara ett fenolbaserat 
material. 

Oberoende vilket bindemedel som anvands, ar fibrerna inbaddade i 
namnda bindemedel. Harvid ar bindemedlet vidhaftat vid fibrerna sa att fibrer- 
na ger 8nskad fSrhojning i slutproduktens hallfasthet. En av polyuretanets 
goda egenskaper ar att det allmant sett har mycket stor vidhaftningsformaga. 
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Anlaggningen i figur i omfattar ett ovre andfdst balte, band eller 
bana 1 och ett undre andlost balte, band eller bana 2. Pa bada sidor av dessa 
banor finns sidoskydd 26-29, se figur 3. Sldoskydden 26-29 har inte ritats in i 
figur 1 f6r att battre askadliggdra anlaggningens inre delar. Sidoskydden 20-29 
ar ej nddvandiga. 

Den ovre banan 1 omfattar ett flertal tryckskor eller tryckskivor 3, 
vilka kan kallas ovre tryckskivor. Tryckskivornas 3 antal beror pa anlaggning- 
ens langd; antalet kan t.ex. vara 20-200. Den nedre banan 2 omfattar ett flertal 
tryckskivor 4, vilka kan kallas nedre tryckskivor. De undre tryckskivornas 4 an- 
tal motsvarar de ovre tryckskivornas 3 antal, men kan vara nagot st6rre, efter- 
som ett st6d uppifran f6r fibermatta och bindemedel inte nodvandigtvis bor fin- 
ngs i narheten av inloppsanden 10. Tryckskivorna 3, 4, som ar av metall, t.ex. 
stal eller aluminium, roterar kring respektive kugghjul 5, 6, och 7, 8, vilka drivs 
medelst en drivmotor 39. Anlaggningens kontrollskap ar betecknat med hav- 
nisningss'rffra 40. Omradet vid kugghjulen 5 och 7 ar anlaggningens inlopps- 
ahde 10, och omradet vid kugghjulen 6 och 8 ar anlaggningens utloppsande 
11. 

I omradet som stracker sig mellan kugghjulen 5 och 6, respektive 7 
och 8, d.v.s. mellan inloppsanden 10 och utloppsanden 11, ar banorna 1 och 2 
vasentligen plana. Langden pa detta omrade ar typiskt 5 - 30 m, varvid omra- 
det 10-20 m tacker de fiesta produktionsbehoven. Ju stOrre langd, desto snab- 
bare hastighet kan anlaggningen arbeta med. Transporthastigheter mellan 2 
och 15 meter per minut ar typiskt aktuella for anlaggningen. 

For att banorna 1, 2 i sagda omrade inte skall kroka sig och fa en 
form som awiker fran en vasentligen plan form, t.ex. pa grund av tryck som 
uppstar da bindemedlet skummar upp, omfattar anlaggningen ett antal cylind- 
rar 9, vilka tillsammans med styrelement 32; haller anlaggningens tryckskivor 
3, 4 i namnda omrade plana, se figurerna 1 och 4. I figur 1 har for enkelhets- 
skull ritats in bara tva cylindrar 9, fastan flere sadana kan finnas langs med an- 
laggningen. Med hjalp av cylindrarna 9 kan man justera avstandet mellan den 
6vre och den undre banan beroende pa hur tjock produkt som skall framstal- 
las. I stallet for cylindrar 9 kan man tanka sig att anvanda andra mothall- 
nings/justerelement med samma funktion. Vardera banan 1, 2 har tre styrele- 
ment 32, av vilka ett aY belaget centralt och tva ar belagna pa var sin sida mel- 
lan det centrala styrelementet styrskivornas respektive kanter, varvid tryckski- 
vorna 3, 4 kan vara forhallandevis sma och latta utan att kroka sig da ett tryck 
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pa 1-2 bar verkar pa dem. Styrelementen 32, som stracker sig i anlaggningens 
langdriktning kan kallas for ralsar. Tryckskivorna 3, 4 uppvisar gripdelar 38 
som samverkar med halen i respektive transportkedjor 35 salunda att gripde- 
larna gar in i halen for att bli transporterade med transportkedjorna. Transport- 
kedjorna 35 ar anordnade att fa stod av styrelementen 32, se figur 4. 

Avstandet mellan det ovre bandet 1 och det undre bandet 2 I omra- 
det var bindemedlet far skumma upp ar typiskt 10-30 mm, men upp till 150 mm 
kan komma i fraga vid framstallning av tjocka slutprodukter. Ifall slutproduktens 
tjocklek ar 30-50 mm kan den med fordel innehalla en fibermatta som bestar 
av en undre matta nara slutproduktens undre yta, och en ovre matta nara slut- 
produktens 6vre yta. Ifall slutproduktens tjocklek ar over 60 mm kan den med 
fordel innehalla en fibermatta som omfattar tre mattor salunda, att tva tatare 
mattor ar anordnade nara slutproduktens 5vre respektive undre, yta och en lat- 
tare (tunnare) matta ar anordnad mellan de tatare mattorna. 

Hanvisningssiffra 12 avser ett 6vre laminat som andiest kan rotera 
runt den 6vre andlfisa banan 1. Laminatet 12 ar st6tt av fyra valsar eller cylind- 
rar 13-16 av vilka en cylinder 13 ar placerad nara anlaggningens inloppsande 
10 och en andra cylinder 14 ar placerad vid anlaggningens utloppsande 11. Pa 
undre sidan av anlaggningen finns pa motsvarande satt ett undre laminat 17 
som stott av cylindrar 18-21 andlost kan rotera runt den undre andlSsa banan 
2. Ur figuren ses att cylindern 18 ar beiagen langre bort fran inloppsanden 10 
an cylindern 13. Detta h6r samman med att bindemedel skall kunna appliceras 
pa fibermattan innan fibermatta och bindemedel kommer till inloppsanden 10. 

Det ovre och det undre laminatet 12-resp. 17 utgors foretradesvis av 
polyetenfolie. Folie av annat material kan anvandas, varvid folien bor vara av 
sadant material att bindemedlet (t.ex. polyuretan) inte vidhaftar i folieh. Polyte- 
trafluoretylen (PTFE), d.v.s. sakallad teflon, ar ett exempel pa sadant material. 

I figur 1 avser hanvisningssiffra 22 en transporter medelst vilken fi- 
bermatta 23 matas pa det nedre laminatet 17 och mot anlaggningens inlopps- 
ande 10. I omradet mellan cylindrarna 18 och 13, vilket omrade kan kallas ap- 
pliceringsomrade, finns ett antal spruthuvuden eller sprutmunstycken 24 me- 
delst vilka bindemedel 25 sprutas pa det undre laminatet 17. Sprutmunstycke- 
nas 24 antal kan variera: ju stSrre produkt och ju hQgre hastighet, desto storre . 
ar typiskt antalet sprutmunstycken. Antalet sprutmunstycken 24 ar tex. 3-100. 
Sprutmunstyckena 24 kan med fordel anordnas att svepa av och an i tvarrikt- 
ning med avseende pa anlaggningens langdriktning, varvid sprutmunstyckenas 



8 

antal kan vara lltet; det kan tankas att endast ett sprutmunstycke finns i an- 
laggningen. Vid cylindern13 kommer det ovre laminatet 12 i anliggning mot 
blandningen av fibermatta 23 och bindemedel 25. Man kan saga att det ovre 
och undre laminatet 12 resp. 17 bildar en slags form for sagda blandning. I om- 

5 radet mellan inloppsanden 10 och utloppsanden 11 far blandningen av fiber- 
matta och bindemedel skumma upp och hardna sa att vid utloppsanden kom- 
mer ut en hardnad plan produkt som pa bada sidor ar overdragen med laminat 
12, 17. Laminaten 12, 17 avlagsnas vid cylindrarna 14 och 19. Laminaten 12, 
17 roterar i respektive andlosa banor med hjalp av friktionskraft som finns i om- 

10 radet mellan inloppsanden 10 och utloppsanden 11. Alternativt kan tankas att 
en drivcylinder far laminaten 12, 17 att rotera, varvid nagon av cylindrarna 13- 
16 resp. 18-21 ardrivande. 

Figur 2 visar anlaggningen uppifran. I figur 2 har det ovre laminatet 
12 ej ritats in; och cylindrarna 14-16 har inritats med strecklinje. Tryckskivornas 

15 3, 4 bredd ar 3 m, men bredden kan vara storre, upp till 5 m, om mycket breda 
produkter skall framstallas. Tryckskivornas 3, 4 kan ocksa vara betydligt mind- 
re an 3 m, men mindre an 1 m ar inte att rekommendera. 

Figur 3 visar anlaggningen sedd i langdriktningen i skarning med lin- 
je Ill-Ill i figur 2. Ur figuren kan ses att banorna 1, 2 pa bada sidor ar har sido- 

20 skydd 26-29. 

I det foljande redogfirs for narmare, under hanvisning till figur 4, hur 
man framstaller namnda skivlika fiberarmerade kompositprodukter med an- 
laggningen visad i figurerna 1-3. 

Trafibrer med en tjocklek av 0,5 -0,8 mm och en bredd av 0,3-2 mm 

25 framstalls. Fibrerna torkas sa att deras fukthalt ar mycket liten: fukthalt skall ej 
Sverskrida 8 %. Fiberlangden ar allt fran 8 - 250 mm. Av dylika fibrer av vilka 
fSretradesvis 80% har en langd pa minst 100 mm tillverkas en fibermatta 23. 

Fibermattan 23 ges en fukthalt pa 3-4 %. Onskad fukthalt erhalls 
med lampliga torkare/fuktare. Om fukthalten dverskrider nSmnda varde, blir 

30 slutprodukten dalig. Eftersom det tekniskt sett inte ar nagra som heist svarig- 
heter med sistnamnda, utan en fackman med enkelhet kanner till vilken typ av 
torkare/fuktare kan ahvandas, redogors inte narmare f6r torkamas/fuktarnas 
konstruktion. 

Fibermattan 23 uppvisande en fukthalt av hogst 4 %, eller i vissa fall 
35 hdgst 5 %, gors stabil genom att dess fibrer binds samman. Tack vare sam- 
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manbindningen halls fibermattans fibrer ihop och sprider sig inte pa oonskat 
satt isar vid appliceringen av bindemedlet (polyuretanet). 

Fibermattan 23 styrs med en hastighet av 7 meter per minut pa det 
undre laminatet 17 och flytande polyuretan sprutas medelst sprutmunstyckena 
5 24 pa fibermattan. Fibermattan 23 som ar omgiven av polyuretan i flytande 
form transporteras mot cylindem 13 var blandningen far pa sin ovre sida ett 
ovre laminat. Blandningen avfibermatta och polyuretan befinner sig mellan det 
ovre och det undre laminatet. Dartill kan man - om man sa 6nskar - ha pa si- 
dorna ytterligare stopp, vilka hindrar att polyuretanet rinner ut fran sidoma. 

10 Detta ar normalt inte nodvandigt, eftersom polyuretanen ar relativt trogflytande 
och hardnar dartill snabbf under transporten i anlaggningen. 

Blandningen av fibermatta 23 och polyuretan transporteras mellan 
de andlosa baltena 1, 2 och far skumma upp och hardna mellan dessa. Ett 
tryck pa minst 0,8 bar och hogst 2 bar appliceras pa blandningen av fibermatta 

15 och polyuretan i omradet mellan baltena 1, 2. Vid inloppsanden 10 skall ej 
astadkommas nagot namnvart tryck, men speciellt i den senare halvan av an- 
laggningen, d.v.s. i den del av anlaggningen som befinner sig mellan utlopps- 
anden 11 och mitten av anlaggningen skall namnda tryck pa 1-2 bar vara till 
hands. Hogre tryck an sa behovs ej och skulle bara vara till nackdel. Da poly- 

20 uretanet skummar upp och hardnar har man en temperatur pa minst 30 grader 
Celsius mellan baltena 1, 2. Eftersom polyuretanet genomgar en exoterm reak- 
tion, d.v.s. avger varme da det skummar upp, uppvarms, for att undvika var- 
mechockar, tryckskivorna 3, 4 medelst infrarod straining emitterande varme- 
lampor 30, 31, vilka schematiskt ar in ritade medelst strecklinje i figur 1. Tack 

25 vare uppvarmningen skiljer sig inte tryckskivornas temperatur alltfor mycket 
fran det uppskummande polyuretanets temperatur som ar 30-90 grader Celsi- 
us. Stora temperaturskillnader kan leda till varmechocker vilka ger som resultat 
en samre produkt. Uppvarmning av tryckskivorna behovs typiskt endast da an- 
laggningen startas; efter att anlaggningen varit igang en stund far tryckskivorna 

30 en temperatur som ar lamplig och som uppratthalls medelst varmet som det 
uppskummande polyuretanet ger ar tryckskivorna. I stallet for varmelampor 
som anordnats mellan kugghjulen 5, 6, kan andra typer av varmeanordningar 
tankas. En temperatur pa hogre an 100 grader Celsius skall inte finnas mellan 
baltena, eftersom hoga temperaturer endast ar till nackdel och skulle oka pro- 

35 duktionskostnaderna. Laminaten 12 och 17 avlagsnas fran den hardnade pro- 
dukten efter att den lamnat utloppsanden 11. Harefter gors sidoma raka och 
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produkten skars till onskad langd. I den slutliga produkten ar viktfSrhallande 
mellan fibrer och blndemedel 0,8-2, typisk 1-1,3. Det uppskummande polyure- 
tanet har en tathet av 25-1 00 kg/m 3 . 

Uppfinningen har ovan beskrivits endast med hjalp av exempel och 
5 darfor poangteras att uppfinningen till sina detaljer kan forverkligas pa manga 
satt inom ramen for bifogade patentkrav. Harvid kan man t.ex. anvanda som 
utgangsmaterial ha andra fibrer, lex. glasfibrer eller metallfibrer; och i stallet 
fdr polyuretan kan man tex. anvanda sig av ett fenolbaserat material. Trans- 
porthastigheten i anlaggningen kan variera, varvid den typiskt ar 2-15 meter 

10 per minut. Slutproduktens dimensioner kan variera. Sprutmunstyckenas antal 
kan variera: det kan tankas att ett eller flere munstycken anvands, vilka i stallet 
f6r att vara stationara kan vara anordnade att svepa i tvSrriktningen i forhallan- 
de till riktningen i vilken fibermattan 23 loper. Nagon annan typ av traverseran- 
de sprutanordning an sprutmunstycken kan tankas anvandas. I stallet for 

15 sprutmunstycken 24 kan det tankas att man tillfSr mattan bindemedel medelst 
ror eller genom att halla medelst en eller flere rannor. Mataranordningarna for 
att mata och uppsamla laminaten 12, 17 kan i detalj variera t.ex. genom att an- 
vanda olika antal cylindrar 13-16, 18-21; mataranordningarna behOver ej vara 
anpassade att mata laminat 12, 17 i en kontinuerlig bana, fastan detta ar att fo- 

20 redra. Saledes kan laminaten alternativt uppsamlas. 
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Patentkrav 

1 . Forfarande for framstallning av en skivlik fiberarmerad komposit 
produkt for att anvandas som byggnads- eiler forpackningsmaterial, vilket for- 
farandearka n netecknat av stegen enligt vilka 
5 - fibrer bereds till en fibermatta, 

- fibermattan ges en fukthalt pa hogst 5 %, 

- ett skumbildande hardnande bindemedel appliceras i v§tskeform 
pa fibermattan sa att fibermattans fibrer blir omgivna av bindemedlet, 

- fibermattan appliceras pa ett nedre laminat, bindemedlet tillsatts i 
10 flytande form och fibermattan inklusive bindemedlet transporteras mellan 

namnda nedre laminat och ett ovre laminat mellan nedre och ovre tryckskivor 
som ar anordnade att rotera andlost pa ovre respektive nedre sidan av fiber- 
mattan med bindemedlet sa att fibermattan med bindemedlet transporteras 
med tryckskivornas rotationshastighet, 
15 - bindemedlet far skumma upp, expandera och hardna mellan 

namnda de ovre och de undre tryckskivorna, varvid blandningen av fibrer och 
bindemedel samtidigt utsatts for ett tryck pa minst 0,8 bar och hogst 5 bar, och 

- det nedre och det ovre laminatet avlagsnas fran den hardnade, fib- 
rer och bindemedel uppvisande produkten. 

20 2. Forfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat av att fi- 

bermattan bereds av fibrer som uppvisar en fukthalt pa hogst 8 %. 

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, kannetecknat av 
att fibrema i fibermattan binds samman innan applicering av bindemedlet. 

4. Forfarande enligt patentkravet 1 , 2 eller 3, kannetecknat av 
25 att det skumbildande bindemedlet appliceras pa en fibermatta som uppvisar en 

fukthalt pa hogst 3 %, . 

5. Forfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat av att fi- 
bermattan bereds av fibrer som i huvudsak uppvisar en tjocklek av 0,5-0,8 mm 
och en bredd av 0,3-2 mm, varvid atminstone 80 % av fibrerna uppvisar en 

30 langd pa minst 100 mm. 

6. Forfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat av att 
blandningen av fibrer och bindemedel utsatts for ett tryck av hogst 1-2 bar. 

7. Forfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat av att ett 
material med god vidhaftningsformaga anvands som bindemedel. 

35 8. Forfarande enligt patentkravet 5, 6 eller 7, kannetecknat av 

att polyuretan anvands som bindemedel. 
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9. Ferfarande enligt patentkravet 7, kannetecknat av att ett 
fenolbaserat material anvands som bindemedel. 

.10. Fdrfarande enligt patentkravet 1 eller 8, kannetecknat av 
att fibrerna omfattar trafibrer. 

1 1 . Fdrfarande enligt patentkraven 8, kannetecknat av att fi- 
bermattan inklusive polyuretanen transporteras mellan tryckskivorna i en tem- 
peratur av 30 - 90 grader Celsius. 

12. Fdrfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat avatt 
bindemedlet appliceras medelst sprutmunstycken pa fibermattan. 

13. Anlaggning f6r framstallning av en skivlik fiberarmerad komposlt 
produkt f8r att anvandas sdm byggnads- eller forpackningsmaterial, vilken an- 
laggning omfattar 

- en inloppsSnde (10) for att emottaga fibrer som ar omgivna av bin- 
demedel, 

- en utloppsande (11) for att ge ut den i anlaggningen framstallda 
skivlika fiberarmerade komposita produkten, 

- ett ovre andlost roterande balte (1) som uppvisar ett flertal 5vre 
stodelement (3) som ror sig i en ovre andlos bana, och ett undre andlSst rote- 
rande balte (2) som uppvisar ett flertal undre stSdelement (4) som ror sig i en 
undre andl6s bana, varvid de ovre stodelementen i ett omrade av namnda ovre 
andlosa bana ar anordnade i ett forsta vasentligen plant plan och de undre 
stedelementen i ett omrade av namnda undre andlSsa bana ar anordnade i ett 
andra vasentligen plant plan som ar parallellt med det forsta plana planet, var- 
vid i sagda omrade de ovre och de undre stSdelementen §r anordnade att 
transportera emellan sig fibrerna som Sr omgivna av bindemedlet, 

- mataranordningar (13-16, 18-21) for att mata ett ovre laminat (12) 
och ett undre laminat (17) i namnda omrade salunda, att det ovre laminatet 
(12) stoder sig i namnda omrade mot de ovre stodelementen (3) och ror sig 
med samma hastighet som de ovre stodelementen, och det undre laminatet 
(17) stoder sig i namnda omrade mot de undre stSdelementen (4) och r6r sig 
med samma hastighet som de undre stodelementen, 

- uppsamlingsanordningar (13-16, 18-21) for att samla upp det ovre 
och det undre laminatet (16, 17) fran den i anlaggningen framstallda skivlika 
komposita produkten, 

- appliceringsanordningar (24) vid inloppsanden (10) for att applice- 
ra fibrer inklusive bindemedel i flytande form pa det undre laminatet (17), 
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kannetecknad avatt stodelementen ar tryckskivor (3, 4) som ar styrda 
av minst tva i anlaggningens langdriktning sig strackande langstrackta styr- 
element (32), och att anliggningen omfattar tryckdon (9) for att astadkomma 
mot tryckskivorna (3, 4) ett tryck pa minst 0,8 bar. 
5 14. Anlaggning enligt patentkravet 13, kannetecknad avatt 

tryckskivorna (3, 4) uppvisar en plan, mot laminaten (16, 17) yand yta och 
gripdelar (38) f5r att samverka med till mataranordningen tillhSrande andlosa 
drivelement (35) som ar anordnade att bli styrda av styrelementen (32). 

15. Anlaggning enligt patentkravet 13, kannetecknad avatt 
10 det ovre och det undre laminatet (17) utgors av polyetenfolie. 

16. Aniaggnihg enligt patentkravet 13, kannetecknad avatt 
langden hos namnda omrade ar 5 - 30 m och bredden ar 1 - 5 m. 

17. Anlaggning enligt patentkravet 13, kannetecknad avatt 
appliceringsanordningarna omfattar ett antal sprutmunstycken (24). 

15 18. Anlaggning enligt patentkravet 13, kannetecknad av upp- 

varmningsdon (30, 31) for att uppvarma de 6vre och de undre tryckskivorna (3, 
4) till en temperatur pa 30-100 grader Celsius. 

19. Anvandning av en dubbelbalttrasportor f6r framstailning av skiv- 
lika fiberarmerade komposita produkter. 

20 20. Skivlik fiberarmerad komposit produkt omfattande fibrer som ar 

omgivna av ett bindemedel, for att anvandas som byggnads- eller forpack- 
ningsmaterial, kannetecknad av viktforhallaridet mellan fibrer och bin- 
demedel ar 0,1-4. 

21. Skivlik fiberarmerad komposit produkt enligt patentkravet 20, 
25 kannetecknad av viktforhallandet mellan fibrer och bindemedel ar 0,8-2. 

22. Skivlik fiberarmerad komposit produkt enligt patentkravet 20 el- 
ler 21 , kannetecknad av fibrerna ar i form av en sammanbunden matta 
som ar omgiven av bindemedel. 

23. Skivlik fiberarmerad komposit produkt enligt patentkravet 20 el- 
30 ler 21 , kannetecknad av bindemedlet ar polyuretan. 

24. Skivlik fiberarmerad komposit produkt enligt patentkravet 21 el- 
ler 22, kannetecknad av att den ar fri fran Sverdrag. 
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(57) Sammandrag 

Uppflnningen avser en forfarande for framstallning av en 
skivlik fiberarmerad komposit produkt. For att astadkomma 
en ekonomisk framstallning av sagda produkt omfattar for- 
farandet stegen enligt vilka 

- fibrer bereds till en fibermatta, som ges en fukthalt pa 
hogst 5 %, 

- ett skumbildande hardnande bindemedel appliceras i 
vatskeform pa fibermattan, 

- fibermattan inklusive bindemedlet i flytande form applice- 
ras pa ett nedre laminat och transporteras mellan namnda 
nedre laminat och ett ovre laminat mellan nedre och ovre 
tryckskivor som ar anordnade att rotera and lost, 

- bindemedlet far skumma upp, expanders och hardna 
mellan namnda de ovre och de undre tryckskivorna, varvid 
blandningen av fibrer och bindemedel samtidigt utsatts for 
ett tryck pa minst 0,8 bar och hogst 5 bar, och 

- det nedre och det ovre laminatet avlagsnas fran den 
hardnade produkten. 

Uppfinningen avser ocksa en framstallningsanlaggning 
och en skivlik produkt. 



(Fig- 1) 



(57) Tiivistelma 

Keksinnon kohteena on menetelma levymaisen kuitulujit- 
teisen komposiittituotteen valmistamiseksi. Jotta aikaan- 
saataisiin mainitun tuotteen taloudellinen valmistus, mene- 
telma kasittaa vaiheet, joiden mukaan 

- kuiduista tehdaan kuitumatto, jolle annetaan eninta§n 
5 %:n kosteus, 

- vaahtoavaa kovettuvaa sideainetta laitetaan nestemuo- 
dossa kuitumaton paalle, 

- kuitumatto juoksevassa muodossa oievan sideaineineen 
kanssa laitetaan alemman laminaatin paalle ja kuljetetaan 
mainitun afemman laminaatin ja ylemman laminaatin va- 
lissa alempien ja ylempien painelevyjen valissa, jotka pai- 
nelevyt on sovitettu pyorimaan paattymattomasti, 

- sideaine saa vaadota, laajentua ja kovettua mainittujen 
ylempien ja alempien painelevyjen valissa, jolloin kuitujen 
ja sideaineen sekoitus samalla altistetaan paineelle vahin- 
taan 0,8 bar ja enintaan 5 bar, ja 

- alempi ja ylempi laminaatti poistetaan kovettuneesta 
tuotteesta. 

Keksinnon kohteena on myos levymaisen tuotteen valmis- 
tuslaitteisto ja levymainen tuote. 
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